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Metodyka procesow termicznych
zachodzacych w kabinach lakierniczych

Jedng z podstawowych funkcji wymaganych od nowoczesnych kabin i sta-
nowisk lakierniczych jest przeprowadzenie w szybki i ekonomicznie wydaj-
ny sposéb procesu wysuszenia oraz utwardzenia zaaplikowanych warstw
technologicznych: podktadu oraz lakieru naktadanego wielowarstwowo.

W mozliwych do zastosowania techno-
logiach do realizacji tej funkcji stuzg dwa
gtéwne rozwigzania technologiczne:

MW suszenie czynnikiem pos$rednim w po-
staci ogrzanego powietrza,

W suszenie bezpo$rednie promieniowa-
niem cieplnym.

Suszenie czynnikiem posrednim pole-
ga na wykorzystaniu czynnika technolo-
gicznego, jakim jest powietrze wentylujgce
kabine, do przekazywania ciepta — wytwo-
rzonego poprzez spalanie paliwa, np. oleju
opatowego lub gazu, w nagrzewnicy powie-
trza — na karoseri¢ lub elementy ogrzewa-
ne w kabinie.

Przyktad instalacji z urzadzeniem Power-Cure

Proces ten, wykorzystywany w wigk-
szosci istniejacych kabin lakierniczych, jest
najprostszym rozwigzaniem pod wzgle-
dem technicznym, jest jednak mato efek-
tywny energetycznie, poniewaz wymaga
przemian cieplnych obarczonych niewielkg
sprawnoscia, ktorymi sa:

H spalanie paliwa w nagrzewnicy,

W ogrzewanie powietrza od nagrzanej po-
wierzchni nagrzewnicy,

W nagrzewanie polakierowanej zewnetrz-
nej powierzchni bryty samochodu opty-
wajacym jq goracym powietrzem.

W miare implikacji technologii regulacji
falownikowych oraz rekuperacyjnych wyni-
ki ekonomiczne proceséw cieplnych w kabi-
nach polepszajq si¢, jednak w praktyce za-
ktadanie i uruchomienie kabiny lakiernicze;
wcigz wigze sie z instalacjg sporych mocy
grzewczych, zgodnie ze wzorem:

P[kW] = Q[m?/s] x p[kg/m®] x
cplkd/kgK] x AT

gdzie Q - warto$¢ strumienia $wiezego
powietrza:

W podczas malowania w typowej kabinie
dla pojazdéw osobowych i dostawczych:
8,5 [m%s],

MW podczas suszenia z recyrkulacjg w kabi-
nie lakierniczej ok. 1,4 [m¥/s],

W gestos¢ powietrza p [kg/m®] = 1,2,

H ciepto wlasciwe powietrza [cp]
= 1,005 [kJ/kgK],

AT - roznica temperatury suszenia i tem-
peratury otoczenia, dla -10 stopni ze-

wnetrznie mamy AT:
MW dla lakierowania: 30 stopni,
W dla suszenia: 80 stopni.

Mamy wiec:
W P =307 kW dla lakierowania,
W P =135kW dla suszenia.

Po uwzglednieniu sprawnosci wymien-
nika ciepta wartosci te rosng o nastepne ok.
15%, co moze by¢ juz problemem dla sie-
ci gazowych w niektorych rejonach kraju,
wymagajacym gruntownych i kosztownych
przerébek infrastruktury gazowe.

Nieco lepiej wyglada sprawa przy impli-
kacji palnikéw gazowych bezpo$redniego

spalania, w procesie dziatania ktorych po-
wietrze nie jest nagrzewane, a mieszane
z czystymi chemicznie produktami spalania
gazu ziemnego i tak wttaczane do wnetrza
kabiny lakierniczej.

Na zdjeciach u géry widoczna jest gto-
wica palnika bezpo$redniego spalania pod-
czas pracy. Palniki gazowe bezpo$redniego
spalania majg bardzo szeroki zakres mo-
dulacji mocy bez wygaszania palnika, a ich
dziatanie opiera sie na przygotowaniu mie-
szanki gazowo-powietrznej juz w palniku,
eliminujac wptyw powietrza w kanale wen-
tylacyjnym, jak byto w starszych rozwigza-
niach. Pozwala to na kontrolowane, pre-
cyzyjne spalanie z emisjg CO i NO, grubo
ponizej rygorystycznych norm obowigzuja-
cych w EU. Palniki bezpo$rednie umozli-

Przykfad instalacji z urzadzeniem Revo

Gtowica palnika bezposredniego spalania podczas pracy (widoczna modulacja mocy)

wiajg bardzo szybkie osiggniecie zadanej
temperatury lakierowania lub suszenia oraz
precyzyjne jej utrzymywanie w czasie pra-
cy. Poniewaz odpada czynnik strat komino-
wych, ich sprawno$¢ jest 0 15-20% wyzsza
od ukfadu wymiennikowego, co dla mocno
obcigzonych zaktadow lakierniczych gene-
ruje bardzo powazne 0szczednosci.

Suszenie bezposrednie

promieniowaniem cieplnym

Suszenie bezposrednie polega na prze-
kazaniu energii cieplnej z emitera promie-
niowania zainstalowanego w kabinie wprost
do ogrzewanego detalu lub karoserii.

Ze wzgledu na diugos¢
fali promieniowania rozréz-
nia si¢ urzadzenia wyko-
rzystujace fale krotkie oraz
diugie i $rednie. Fale krot-
kie majg bardzo intensyw-
ne dziatanie w zakresie
odlegtosci do 1 m do po-
wierzchni suszonej, w bar-
dzo krétkim czasie pod-
grzewajac powierzchnie do
120-150 stopni, co spra-
wia, ze suszenie jest bar-
dzo efektywne. Urzadzenia-
mi prezentujgcymi w petni
mozliwosci techniki fal krot-
kich sq maszyny Power-Cu-
re szwedzkiej firmy IRT oraz
Revo wioskiej firmy Bellini.
Oba wyposazone sg w jezd-
ny system szynowy oraz na-
ped zmechanizowany w jed-
nym lub dwdch kierunkach.
Emisje promieniowania
cieplnego zapewniajg wy-
sokiej klasy lampy rubinowe
sterowane przez mikroprocesorowy sterow-
nik wyposazony w oprogramowanie kompa-
tybilne z technologig lakiernicza wigkszosci
dostawcow materiatow lakierniczych.

Proces utwardzania powtoki wykonywa-
ny na stanowiskach lakierniczych wyposa-
zonych w zaawansowane urzadzenia pro-
miennikowe ulega skréceniu do minimum,
a czas pracy obstugi jest efektywniej wy-
korzystany. Jako$¢ powtoki wykazuje pet-
ne utwardzenie ,na wskro$”, co eliminuje
mozliwos¢ powstawania wad lakierniczych
wyniklych z niepetnego wysuszenia miej-
scowego, co jest mozliwe w technologii kla-
sycznej.

Fale Srednie i dtugie majg bardzo szero-
ki zakres, dziatajg na powierzchnie elemen-
tu w sposdb bezpo$redni oraz wtdrny, po-
przez odbicie od $cian kabiny oraz poprzez
wzajemna emisje ciepta nagrzanych detali.

Przykfad kabiny lakierniczej z systemem ekranéw promiennikowych

Realizacja emisji fal diugich i $rednich
nastepuje poprzez dziatanie ekrandw en-
dotermicznych umieszczonych na $cianach
wewnetrznych w kabinie lakierniczej. Tech-
nologia ekranéw emisyjnych nadaje sie
rowniez do produkcyjnego suszenia w la-
kierowaniu produkcyjnym réznych detal,
a nawet w meblarstwie.

Podczas suszenia z wykorzystaniem fal
diugich i $rednich nie jest wymagana ciagta
praca wentylacji technologicznej, a jedynie
jej krotkotrwate impulsowanie przewietrza-
jace przestrzen suszenia.

Korzysci ekonomiczne technologii pro-
miennikowych:

W radykalne zmniejszenie kosztéw eksplo-
atacyjnych,

W zwigkszenie wydajnosci produkcyjnych

serwisu,

skrécenie czasu naprawy,

zwiekszenie wydajnosci pracy personelu,

mozliwo$¢ wykonywania napraw spot,

smart na jednym stanowisku,

B zmniejszenie czasowej ekspozycji wen-
tylacyjnej filtrow powietrza,

W zapewnienie  pelnego
warstw lakierniczych,

B posrednio: ograniczenie kosztéw wynaj-
mu pojazdéw zastepczych.

utwardzenia

Zaprezentowane technologie znakomi-
cie sprawdzajg sie w obstudze flotowej oraz
w zaktadach realizujacych powyzej 100 na-
praw miesiecznie. Nalezy jednak pamietac,
ze stworzenie warunkéw do bardzo szyb-
kiego suszenia wymaga - jako gwarancji
powodzenia — takze stosowania wysokiej
jakosci materiatow lakierniczych.
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Praca

w zespole Hymax

W zwiazku z dynamicznym rozwojem na rynku polskim firma Lacro Innowa-
cyjne Materiaty dla Lakiernictwa i Przemystu Sp. z 0.0., wylaczny importer
marki Hymax — kompletnego systemu lakierniczego klasy premium, planu-
je poszerzenie zespotu techniczno-handlowego.

Kandydaci z catej Polski, zainteresowani udziatem w sukcesie marki, majacy do$wiad-
czenie w sprzedazy i doradztwie z zakresu materiatow i systeméw lakierniczych, moga skia-
da¢ aplikacje pod adresem kontakt@lacro.pl. Firma oferuje stanowiska: przedstawiciel re-
gionalny, key acount manager, doradca techniczny.

Hymax to unikatowe potaczenie doskonatego dopasowania kolorystycznego, najwyzszej
jakosci produktow, wyjatkowo efektywnych procesow aplikacji oraz uczciwej ceny. Wiecej

na: http://hymax.com.pl/



